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The method of operating a robot (4) which operates on moving 
workpieces (3) and which is mounted on a conveyor involves moving the 
robot with the conveyor over the region of one assembly position and 
returning it to the beginning of the assembly position when the 
operation on the workpiece is complete. 

A position sensor (14) is coupled to the workpiece or to the 
workpiece carrier and moves with it. The position and speed can be fed 
to the robot control unit. 

USE/ADVANTAGE - Esp . for processing large workpieces such as motor 
vehicles. Speed synchronisation between robot and conveyor is improved. 
(7pp Dwg.No.2/5) 
Abstract (Equivalent) : GB 2246216 B 

A method of controlling the instantaneous speed and position of a 
robot which operates on a moving workpiece travelling along a 
continuous assembly line, the robot moving together with the assembly 
line over the area of an assembly station and, on completion of the 
operation on respective workpieces, returning to the upstream end of 
the assembly station, wherein the workpiece or a carrier associated 
therewith is directly coupled to a position transmitter which is moved 
together with the workpiece and the position of which is fed to a 
control unit controlling the positioning of the robot, the position 
coordinate (s) and/or current transport speed being conveyed to the 
electronic robot control unit in the respective closing phase of the 
transmission of a robot movement and wherein the position coordinate ( s ) 
and/or current transport speed is/are fed into a position regulating 
circuits of the robot control unit in the fine interpolation cycle, 
by-passing the central robot control unit. 
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(§) Verf ahren zum Betrieb eines Roboters und eine Vorrichtung dazu 

(§7) Verfahren zum Betrieb eines an einem bewegten Werk- 
stuck arbeitenden, insbeaondere groSe Telle, beispielswelse 
von Kraftfahrzeugen, auf einem fortlaufenden FlieBband (1) 
montlerendon Roboters (4), der mit dam FlieBband (1) Dber 
den Bereich ja eines MontagepJatzes (C) mitfShrt und nach 
Beendigung der Arbeit an dem Werkstuck (3) zum Anfang 
dee Arbeitsbereiches zurGckfahrt, wobei am Werkstuck (3) 
oder seinem WerkstGcktrfiger (2) ein von diesem mitbeweg- 

, ter PositionsObermittler (14) angekoppelt wird, dessen aktu- 
elle Lege und Geschwindigkeit bestimmt werden und die 
Lagekoordinate(n) und die aktueJte Transportgeschwindig- 
keit unter Umgehung der zentralen Robotersteuerung im 
Feinfnterpolationstakt in eine Lageregelkarte der Roboter- 
steuerung eingespeist werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb ei- 
nes Roboters an einem fortlaufenden FlieBband, nach 
dera Oberbegriff des Hauptanspruches sowie nach die- 
sem Verfahren arbeitende Vorrichtungen. 

Den Werkern wird bei dem kontinuierlichen FlieB- 
band- Arbeitslauf die Moglichkeit gewahrt, vor- bzw. 
nachzuarbeiten. Z.B. Personenwagen mit besonders 
groBen Montageumfangen, die durch seltene Sonder- 
ausstattungen verursacht sind, lassen sich dadurch ohne 
nennenswerten Zusatzaufwand in die Fertigung ein- 
streuen. Die Werker gleichen den erhdhten Zeitauf- 
wand an einer einzelnen Karosse selbst aus. Gleiche 
oder ahnliche Arbeitsmethoden sind in anderen Berei- 
chendenkbar. 

Mit der heute zur Verfugung stehenden Montage- 
technik kSnnten viele schwere Tatigkeiten durch Robo- 
ter ersetzt werden, die wegen ihrer groBen Abmessun- 
gen und ihres Gewichtes ortsfest angeordnet sein mus- 
sen, also nicht voni FlieBband bzw. einer Montage- Platt- 
form (Skid) getragen werden. Hierzu eignen sich Portal- 
roboter, deren Hubsaule mit einem Greifer oder dgL in 
mehreren Achsen an einem ortsfesten Portal verfahrbar 
ist 

Der Einsatz eines bewegten Roboters zur Montage 
ist durch die US 3,283,918 bekannt, wobei die Oberein- 
stimmung der Geschwindigkeit von FlieBband und Ro- 
boter nicht zufriedenstellend gelost ist Hier wird nam- 
lich ein direkt am Roboter angeordneter Positionsuber- 
mittler mechanisch am zu bearbeitenden Werkstuck an- 
gekoppelt, wodurch beim Synchronisationsvorgang inv 
mer die aktuelle Lage des Roboters miteingeht. Irgend- 
eine Relativbewegung zwischen dem Roboter sowie 
dem Werkstuck ist hier somit nicht moglich. Ferner 
kann die notwendige Schnelligkeit zu einer einwandfrei- 
en Synchronisation der Antriebe des Werkstiickes und 
des Roboters nicht erreicht werden, da durch die hohe 
trage Masse des nachzusteuernden Roboters auszure- 
gelnde Schleppfehler verursacht werden. 

Demgegenuber gtinstiger ist der aus der 
GB 2 075 217 A bekannte Stand der Technik, wonach 
ein Positionsubermittler losgeldst vom Roboter die La- 
ge des Werkstiickes an die Steuereinheit des Roboters 
ubertragt und der Roboter iiber die Steuereinheit so- 
wohl werkstucksynchron als auch relativ zum Werk- 
stuck verfahren werden kann. Da jedoch hierbei der 
Positionsubermittler yorn FlieBband selbst betatigt 
wird, konnen Ungenauigkeiten im Hinblick auf die tat- 
sachliche Lage des Werkstiickes auftreten. Ferner ist 
der Steuerungsauf wand relativ aufwendig. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, im Hinblick hier- 
auf Verbesserungen aufzuzeigen. Diese Verbesserun- 
gen ergeben sich aus den im unabhangigen Patentan- 
spruch angegebenen Merkmalen, vorteilhafte Weiter- 
bildungen sowie bevorzugte Vorrichtungen zur Durch- 
fiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens sind in den 
abhangigen Anspriichen aufgelistet 

Die Erfindung schlagt ein sog. Master-Slave-Konzept 
vbr. Dabei wird der leichte Positionsubermittler nahezu 
kraftfrei an das Werkstuck angekoppelt und mit diesem 
mitgeschleppt Vorzugsweise ist hierfur — wie An- 
spruch 1 0 beschreibt — eine MeBvorrichtung in Form 
einer separaten Tragerachse vorgesehen. Diese Achse 
fungiert als "Master", der den Roboter fQhrt Die elek- 
tronische Koppelung zwischen dem Master-System und 
dem Slave- Roboter erfordert dabei innerhalb der Robo- 
ter-Steuereinheit einen relativ geringen Rechenauf- 



. wand, da u. a. absolute(n) Lagekoordinate(n) des Werk- 
stiickes berucksichtigt wird (werden). 

Zusatzlich zu den aktuellen Lagekoordinaten wird die 
aktuelle Transportgeschwindigkeit des Werkstiickes 
5 bestimmt, urn zu verhindern, daB der Lageregelkreis der 
elektronischen Robotersteuerung bei Erreichen des La- 
ge-Sollwertes die Geschwindigkeit auf Null setzt, was 
zu einem transportgeschwindigkeitsabhangigen 
Schleppfehler fiihren wiirde. 

io Zur Reduzierung der Signalverarbeitungsdauer wer- 
den die Lagekoordinate(n) und die aktuelle Transport- 
geschwindigkeit der elektronischen Robotersteuerung 
in der jeweiligen SchluBphase der Ermittlung einer Ro- 
boterbewegung ubermitteln. Stets sollen diese Kenn- 

15 groBen unter Umgehung der zentralen Rpbotersteue- 

rung jm sog. Feininteipolationstakt in eine_ Lageregel- 

karte der Robotersteuerung eingespeist werden. Hier- 
durch kann die Zeit fur die Datenubertragung an 
Schnittstellen sowie fiir mogliche Sollwertadditionen 

20 durch Umgehung der Robotersteuerung, die im Inter- 
polationstakt arbeitet, minimiert werden. Dazu werden 
im transportsynchronen Betrieb die aktuellen MeBwer- 
te (Lagekoordinaten, Transportgeschwindigkeit) im 
Feininterpolationstakt zu den Sollwerten des Montage- 

25 programms fiir die Transportrichtung addiert und da- 
nach in den Lageregelkreis der zur Transportrichtung 
paralleien Achse des Roboters eingespeist Diese 
schnelle Signalverarbeitung ist vor allem bei Geschwin- 
digkeitsschwankungen des Forderbandes fiir eine lage- 

30 genaue Synchronfahrt des Roboters entscheidend. 

Der Positionsubermittler kann mechanisch an das 
Werkstiick angekoppelt werden; es ist aber auch mdg- 
lich, ihn "sensorisch" an das Werkstuck zu koppeln. wo- 
bei diese sensorische Koppelung beispielsweise mit Hil- 

35 fe eines GlasmaBstabes oder eines beruhrungslos arbei- 
tenden Sensors erfolgen konnte. Die moglicherweise 
einfacher zu gestaltende mechanische Kopplung hinge- 
gen kann formschliissig — beispielsweise durch eine 
elastische Schnappmechanik oder eine pneumatische 

40 Einrichtung — oder auch kraftschliissig erfolgen. In die- 
sem Zusammenhang tritt ein weiterer Vorteil des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens zum Vorschein. Da mit der 
Ankoppelung des Positionsiibermittlers nur relativ ge- 
ringe Krafte verbunden sind, ist es moglich, ihn in unmit- 

45 telbarer Nahe des Roboter-Arbeitsbereiches am Werk- 
stuck anzukoppeln. Hierdurch konnen durch Toleran- 
zen verursachte Fehler minimiert werden. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung hat das be- 
wegte Werkstiick mindestens einen MeBpunkt, auf den 

so der Positionsubermittler des sich bewegenden Roboters 
in Obereinstimmung gebracht wird. In Fdrderbandrich- 
tung werden die Montagepunkte an der Karosse relativ 
zu diesem MeBpunkt in der zentralen Robotersteue- 
rung bei der Montageprogrammerstellung abgelegt Bei 

55 der Durchfuhrung des Montageprogramms wird diese 
Koordinate an die Lageregalkarte als Sollwert gegeben 
und zum aktuellen Lagewert des MeBpunktes, der vom 
Positionsubermittler kommt, addiert Daraus ergibt sich 
der aktuelle Lagesollwert Diese Addition erfolgt auf 

60 der Lageregelkarte. GemaB der Funktionalitat eines ge- 
wohnlichen Lageregelkreises wird dieser neue Sollwert 
vom Roboter angefahren. 

Um auch die Geschwindigkeiten von Roboter und 
Band zu synchronisieren, wird aus den Werten, die der 

65 Positionsubermittler meldet, ein geschwindigkeitsab- 
hangiger Vorhaltewert gebildet und als zusatzlicher La- 
gesollwert auf der Lageregelkarte zu den beiden ande- 
ren Werten addiert Oder ein Geschwindigkeitssignal 
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wird entsprechend Fig. 3 in den Lageregelkreis der Ro- Werkstiick-Forderanlage; 

boterachse eingespeist Durch den Vorhaltewert bzw. 5. hohe Genauigkeit durch schnelle Signalverarbei- 

das Geschwindigkeltssignal wird ein Geschwindigkelts- tung(Umgehen der zentralen Robotersteuerung). 

steliwert entsprechend der Forderbandgeschwindigkeit 

erzeugt Dies ist notig, weil ubliche Lageregelkreise bei 5 Mehrere Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 
Erreichen der Sollposition den Geschwindigkeitsstell- den Zeichnungen dargestellt und im folgenden erlautert 
wert Null an den Motor geben. Eszeigen 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens Fig. 1 einen Ausschnitt aus einer Fdrderanlage mit 
ist dadurch gekennzeichnet, daB am Portal des Roboters einem Roboter, 

bzw. seinen Stfltzen parallel zur Forderrichtung eine 10 Fig. 2 einen Portalroboter mit Positionsubermittler in 
MeBvorrichtung fiir den zurn MeBpunkt am Werkstuck perspektivischer Darstellung, 
fQhrenden Positionsubermittler angeordnet ist, wobei fig. 3 ein Steuerungsschema, 

die MeBvorrichtung eine MeBleiste oder ein endlos um- Fig. 4 + 5 Portalroboter mit anderen Positionsuber- 
laufendes MeBband sein kann, das einen Antrieb fur den mittlern in perspektivischer Darstellung. 
Abnehmer hat, darriit dieser nach dem Losen vom MeB- 15 Fig. 1 zeigt eine Forderanlage in Form eines kontinu- 
punkt zum Ausgangspunkt zuruckgefahren werden ierlich in Pfeilrichtung laufenden FlieBbandes 1 mit dar- 
kann. Denkbar ist auch ein rein sensorischer Positions- aufliegenden Plattformen 2, den sogenannten Skids, mit 
iibermittler, durch den die mechanische Achse auch vol- denen die zu fertigenden PKW-Karossen 3 Qber die 
lig entfallen kann. Dabei komrnen vor allem Lasersenso- verschiedenen Montageplatze A bis E gefordert wer- 
ren (z. B. Laserinterferometer) in Betracht Der Abneh- 20 den. Am Montageplatz C ersetzt ein Roboter 4 einen 
mer steuert eine Fahreinheit der PortalbrQcke des Ro- Werker und hat in die dort auf dem laufenden FlieBband 
boters und kann mit einem Tachometer versehen sein. 1 stehende Karosserie 3 eine Windschutzscheibe einge- 
In Achsrichtung der MeBvorrichtung konnen die er- setzt Die auch in den Fig. 2, 4 und 5 erkennbare Portal- 
forderlichen Kennwerte (Lagekoordinate, Transportge- brQcke 8 mit einer Hubsaule 10 ftir einen Greifer 12 ist 
schwindigkeit) einfach ermittelt werden, wenn die Tra- 25 auf den Langstragern 6 zum Montageplatz D hin ver- 
gerachse mit einem eigenen Weg- und Geschwindig- fahren und wartet dort auf die ankommende Karosse 3, 
keitsmeBsystem ausgestattet ist Vorzugsweise kommt um bei deren Annaherung in Forderrichtung beschleu- 
dabei das dem Roboter-MeBsystem gleiche MeBsystem nigt zu werden. 

zum Einsatz, da hiermit aufwendige Umrechnungsvor- Bei einem Montagevorgang am Beispiel eines mecha- 
gange vermieden werden. Insbesondere empfiehlt es 30 nischen Positionsubennittlers nach Fig. 2 bewegt sich 
sich hierbei, die Schnittstelle auf der bereits mehrfach der Positionsubermittler 14 schneiler bzw. langsamer als 
angesprochenen Lagerregelkarte der Robotersteue- das FlieBband 1, stoBt gegen den MeBpunkt 13 der Ka- 
rung so auszulegen, daB die Sollwerte der Roboter- rpsse 3 und koppelt sich dort an (z. B.: Einklicken oder 
steuerung zu den Soil wertvorga ben der Tragerachse wird durch Antrieb der Masterachse gegen das Werk- 
des Positionsubermittlers addiert werden, um"den Ro- 35 stuck gedruckt). 

boter auch relativ zum Werkstuck verfahren zu konnea Auf ein Signal der zentralen Robotersteuerung hin, 

Besonders vorteilhaft ist in diesem Zusammenhang wird von der Lageregelkarte der vom Positionsuber- 
der Einsatz eines verf ahrbaren Portalroboters, da hier- mittler 14 bereitgestellte Wert eingelesea Die zentrale 
bei fiir die Transportsynchronisation eines im wesentli- Robotersteuerung liefert ab diesem Zeitpunkt nur mehr 
chen horizontal bewegten Werkstuckes lediglich eine 40 Lagesollwerte, die relativ zum MeBpunkt abgespeichert 
einzige Achse nachgefuhrt werden muB. Die bereits er- wurden. 

wahnte Ermittlung der weiteren Koordinatenachsen GemaB dem von der Robotersteuerung kommenden 
durch den Positionsubermittler oder zusatzliche Senso- Montageprogramm fahrt der Roboter seine Punkte re- 
ren braucht hingegen nur einmal fur jedes Werkstuck, lativ zum MeBpunkt an und fuhrt seine Aufgabe durch. 
namlich am Beginn des Arbeitsvorganges, an die Robo- 45 Entsprechend der Lagesollwertvorgaben ergibt sich da- 
tersteuerung ubermittelt zu werden. bei, daB der Roboter 4 schneiler oder langsamer als die 

Im iibrigen empfiehlt es sich, die Informationen des Karosse f ahrt. 
Positionsubermittlers auch bei einer Unterbrechung des Nach Beendigung der Montage wird der Positions- 
transportsynchronen Roboterbetriebes aufrechtzuer- iibermittler von der Karosse entkoppelt, zuruckgezo- 
halten, um den synchronen Betrieb im Sinne einer abso- 50 gen und angehaiten. Die Lageregelkarte wird wieder 
luten Weginformation nach der Unterbrechung fortset- auf ndrmalen Betrieb zuruckgestellt Die HubsSule 10 
zen zu konnen. Wahrend einer derartigen Unterbre- mit dem Greifer 12 wird uber die Karosse 3 gehoben 
chung kann der Roboter beispieJsweise von einer La- oder mit der Fahreinheit 11 uber die Portalbrttcke 8 zur 
gerstelle Werkstuck- Anbauteile aufnehmen. Seite verfahren und die Fahreinheit halt aa Die Karosse 

Die Vorteile des Master-Slave-Systems sind: 55 3 fahrt an dem Greifer 12 und am Positionsubermittler 

1 4 vor bei, die Portalbrucke 8 und der Positionsubermitt- 

1. Universelle Einsetzbarkeit, da beispielsweise in ler 14 fahren wieder zur Ausgangsposition zuriick und 
Verbindung mit Portalrobotern die Beweglichkeit sind fiir die nachste Mohtagearbeit vorbereitet. 

des Portals voll erhalten bleibt, der Positionstlber- Bei Montage einer Heckscheibe fahrt die Karosse 3 
mittler frei gestaltet werden kann und die Koppe- eo am Greifer 12 und am Positionsubermittler 14 vorbei, 
Iungseinrichtung Handlingablaufe nicht ein- die danach in den Bereich der Karosse 3 gefahren wer- 
schriinkt; den. 

2. hohe Positioniergenauigkeit durch Ermdglichen Fig. 3 zeigt ein Steuerungsmodell, nach dem der Re- 
der Lageabtastung in NShe des Montagepunktes gelkreis zur Steuerung des Portalroboters.aufgebaut ist 
oder direkt am Montagepunkt; 65 Im oberen Bildteil ist der Sollwertgeber 30 dargestellt, 

3. keine zusatzliche Belastung der Werkstuck- For- der die gewunschte Roboterbewegung plant und uber 
deranlage und des Roboter-Portals; eine Aufbereitungseinheit 31 weiterleitet Der Sollwert 

4. geringer Gesamtaufwand an Roboteranlage und wird dabei uber einen Summationspunkt a einem Regler 
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32 (Algorithmus) zugefuhrt 

Im unteren Bildteil ist eine MeBwert-Erfassungsein- 
richtung 40 dargestelit, die den zeitvarianten Ort des 
Skids erfaBt und iiber eine Umformeinheit 41 in ein 
elektrisch kompatibles Signal umgeformt Dieses erhal- 5 
tene Signal wird direkt als Lage-Istwert abgegriffen. 
Zur Skidgeschwindigkeitsmessung wird die Lageinfor- 
mation im Differenzierglied 42 ausgewertet Der so er- 
haltene Geschwindigkeits-Istwert wird riickkoppelnd 
mit dem Geschwindigkeits-Istwert des Portalroboters 10 
verbunden. Der Lage-Istwert des Skids wird mit dem 
gemessenen Lage-Istwert des Portalroboters vergli- 
chen und fiber einen geeigneten Regelalgorithmus zur 
Deckung gebracht Das mechanische System 50 reagiert 
dann auf das Steuersignal in mit den GroBen: Beschleu- 15 
nigungs-Istwert x, Lage-Istwert y, Geschwindigkeits- 
'.Istwertz. ~ 

Dieses Steuerungsmodell stellt eine sog. Master-Sla- 
ve- Koppelung zwischen der Karosse und dem Portalro- 
boter dar. Der geplanten Roboterbewegung wird somit 20 
eine gemessene Geschwindigkeit iiberlagert In der 
Realitat treten jedoch bei der MeBwerterfassung Ver- 
zogerungen auf, die zum einen durch die MeBwertauf- 
bereitung entstehen und zum anderen durch den Signal- 
transport iiber die verschiedenen Schnittstellen begrun- 25 
det ist In dieser dargestellten Steuerung werden die 
MeBwerte in aufbereiteter Form nach einer Totzeit im 
Feininterpolationstakt in den eigentlichen Steuerungs- 
regelkreis eingespeist und verarbeitet mit dem Ziel, La- 
ge und Geschwindigkeit des Portals mit der Lage und 30 
Geschwindigkeit des Skids zu synchronisieren. 

Fig. 4 zeigt einen Portalroboter 4 mit Stutzen 5 fur 
ein aus Langstragern 6 und Quertragern 7 gebildetes 
Portal fiir eine Portalbriicke 8, die mit Fahreinheiten 9 
auf den Langstragern 6 verfahrbar ist. Auf der Portal- 35 
brucke 8 ist eine Hubsaule 10 fur den nicht gezeichneten 
Greifer mittels einer Fahreinheit 11 verfahrbar. Zwi- 
schen der vorderen und hinteren Stutze 5 ist eine MeB- 
leiste 15a fur den daran verschiebbaren Positions-Ober- 
mittler 14 befestigt Dieser wird uber den MeBpunkt 13 40 
mit der Karosse 3 verbunden und auf der MeBleiste 15a 
verschoben, wobei die Geschwindigkeit der Fahreinheit 
9 gesteuert wird. Nach Beendigung der Montagearbeit 
wird der Positions-Obermittler 14 vom MeBpunkt 13 
gelost und von einem Antrieb 17 zur Ausgangslage zu- 45 
riickbewegt 

Beim AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 5 ist der Posi- 
tions ubermittler 14 an einem endlos umlaufenden MeB- 
band 15b befestigt, das ebenf alls an den Stutzen 5 ange- 
ordnet ist und nach Beendigung der Montagearbeiten 50 
vom Antrieb 17 in die Ausgangslage zunickbefordert 
wird. 

Patentanspriiche 

55 

1. Verfahren zum Betrieb eines an einem bewegten 
Werkstuck arbeitenden, insbesondere groBe Teile, 
beispielsweise von Kraftfahrzeugen, auf einem 
fortlaufenden FlieBband (1) montierenden Robo- 
ters (4), der mit dem FlieBband (1) uber den Bereich 60 
je eines Montageplatzes (C) mitfahrt und nach Be- 
endigung der Arbeit an dem Werkstuck (3) zum 
Anfang des Arbeitsbereiches zuruckfahrt, wobei 
am Werkstuck (3) oder seinem Werkstiicktrager (2) 
ein von diesem mitbewegter Positionsubermittler 65 
(14) angekoppelt wird, dessen aktuelle Lage und 
Geschwindigkeit bestimmt werden und die Lage- 
koordinate(n) und die aktuelle Transportgeschwin- 
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digkeit unter Umgehung der zentralen Roboter- 
steuerung im Feininterpolationstakt in eine Lage- 
regelkarte der Robotersteuerung eingespeist wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagekoordinate(n) und die aktuel- 
le Transportgeschwindigkeit der elektronischen 
Robotersteuerung in der jeweiligen SchluBphase 
der Ermittlung einer Roboterbewegung ubermit- 
telt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Positionsubermittler (14) 
mechanisch an das Werkstuck (3) angekoppelt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Positionsubermittler (14) 
sensorisch an das Werkstuck (3) angekoppelt wird. .._ 

5. Verfahren nach einerii der vorangegangenen An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafl der Posi- 
tionsubermittler (14) nahe des Roboter-Arbeitsbe- 
reiches an das Werkstuck (3) angekoppelt wird 

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Roboter 
(4) an dem Anfang seines Arbeitsplatzes (C zwi- 
schen A und E) vorbeschleunigt wird, bis sein Posi- 
tionsubermittler (14) mit dem MeBpunkt (13) des 
Werkstuckes (3) ubereinstimmt 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorbeschleunigung durch einen 
Sensor ausgeldst wird und nicht mit der Geschwin- 
digkeit des FlieBbandes (1) ubereinstimmt. 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorangegangenen Anspniche, da- 
durch gekennzeichnet, daB an Stutzen (5) des Ro- 
boters (4) parallel zum FlieBband (1) eine MeBvor- 
richtung (15) fur den zu dem MeBpunkt (13) an dem 
Werkstuck (3) fuhrenden Positionsubermittler (14) 
angeordnet ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBvorrichtung (15) eine MeBlei- 
ste (15a) ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBvorrichtung (15) ein endloses 
umlauf endes Meflband (15b) ist. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBvorrichtung (15) einen An- 
trieb (17) fur den Positionsubermittler hat 
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